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Penelitian ini dilakukan di PKS Sebanga Multi Sawit dengan studi kasus pada 
mesin screw press US-12. Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui usulan 
kebijakan mengenai jenis perawatan mesin screw press US-12 menggunakan 
metode corrective maintenance dan preventive maintenance, serta untuk 
mengetahui perbandingan total biaya dari kedua metode tersebut. Hasil 
perhitungan menunjukkan total biaya metode perawatan korektif sebesar 
Rp.787.125.887 untuk setiap kali mesin mengalami kerusakan, sedangkan total 
biaya dengan metode pemeliharaan preventif adalah Rp.589.261.12 untuk setiap 
12 bulan. Hasil ini menunjukkan bahwa metode pemeliharaan preventif dengan 
usulan penjadwalan yang tepat lebih efisien daripada metode pemeliharaan 
korektif karena biaya dengan metode pemeliharaan preventif lebih murah daripada 
biaya metode pemeliharaan korektif. 




This research was conducted at the Sebanga Multi Sawit PKS with a case study 
on the US-12 screw press machine. This study aims to determine the proposed of 
policy on the type of maintenance for the US-12 screw press machine using the 
corrective maintenance and preventive maintenance methods, and to find out the 
comparison of total costs of the both methods. The calculation results show the 
total cost of corrective maintenance method are Rp. 787,125.887 for every time of 
a machine having a breakdown, while the total cost of  by a preventive 
maintenance method is Rp. 589,261.12  for every 12 months. These results show 
that the preventive maintenance method with the right scheduling proposal is 
more efficient than of the corrective maintenance method since the costs of by the 
preventive maintenance method is cheaper than that of the cost of the corrective 
maintenance method. 
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1.1 Latar Belakang 
Kelapa sawit merupakan komoditi strategis bagi perekonomian nasional 
serta kesejahteraan masyarakat di Indonesia. Untuk mengolah kelapa sawit maka 
perlu adanya perusahaan yang melakukan usaha pengolahan perkebunan kelapa 
sawit yaitu pabrik kelapa sawit (PKS) (Saragih dkk, 2020). Pertumbuhan pabrik 
kelapa sawit yang semakin banyak membuat persaingan perusahaan semakin 
ketat.  Peningkatan produktivitas dalam perusahaan merupakan syarat utama agar 
perusahaan tetap dapat bersaing dengan perusahaan lainnya. Peningkatan 
produktivitas dapat di lihat dari indikator tingkat reliabilitas mesin-mesin produksi 
perusahaan (Ambarita, 2018). Dalam kegiatan produksi, sistem pemeliharaan 
mesin berperan penting, untuk itu setiap mesin harus dirawat dengan baik 
(Alhilman dkk, 2017 dikutip oleh Afiva dkk, 2019). Hal ini dikarenakan mesin 
yang sering mengalami kerusakan di tengah-tengah proses produksi akan 
menghentikan proses produksi, sehingga produktivitas dapat menurun dan biaya 
perbaikan yang lebih besar. Oleh sebab itu perusahaan harus selalu menjaga 
fasilitas produksinya khususnya mesin agar tetap dapat berjalan lancar (Pandi dkk, 
2014). 
Kegiatan pemeliharaan dan perawatan mesin meliputi pengecekan, 
meminyaki, dan perbaikan atau reparasi terhadap kerusakan-kerusakan yang 
terjadi. Serta penyesuaian kembali atau penggantian spare part atau komponen 
pada fasilitas tersebut (Assauri, 1993 dikutip oleh Pandi dkk, 2014). Perawatan 
fasilitas atau mesin-mesin produksi ini kurang di perhatikan dalam perusahaan 
skala menengah dan kecil. Maka dibutuhkan sistem perawatan yang terorganisir 
dengan baik guna mendukung kelancaran proses produksi pada mesin-mesin yang 
di gunakan (Atmaji, 2015 dalam Afiva dkk, 2019).  
Pabrik kelapa sawit Sebanga Multi Sawit memiliki sistem perawatan 
mesin yaitu corrective maintenance. Jenis perawatan ini yaitu perbaikan pada 
mesin yang mengalami kerusakan dilakukan setelah adanya laporan kerusakan 
 
2 
mesin. Sehingga mesin harus berhenti beroperasi saat itu juga untuk kemudian 
diperbaiki keesokan harinya, akibatnya produksi tidak dapat berlanjut dan 
merugikan perusahaan (Nurbani dan Seftiadie, 2019). Maka diperlukan sistem 
perawatan terjadwal untuk mesin-mesin produksi agar hambatan proses produksi 
karena kerusakan mesin dapat di minimasi. Untuk menjalankan kegiatan 
perawatan mesin, maka di perlukannya biaya. Biaya pemeliharaan merupakan 
suatu pengorbanan ekonomi yang diukur dengan satuan uang yang telah terjadi 
dan potensi yang akan terjadi untuk memelihara fasilitas pabrik serta untuk 
melakukan perbaikan penyesuaian agar proses produksi berjalan sesuai rencana 
(Purnama, 2019). Akibat dari sistem perawatan korektif di PKS Sebanga Multi 
Sawit, maka  mesin-mesin produksi memiliki data downtime tiap bulannya 
sebagai berikut: 




Downtime (jam) Jumlah 








7 7 5 6 4 4 4 6 6 5 5 6 65 
3 Thereser 8 7 7 7 5 7 7 6 8 6 6 6 80 













8 8 8 7 7 7 8 8 8 8 5 6 88 
(Sumber: PKS Sebanga Multi Sawit, 2020) 
Berdasarkan Tabel 1.1 diatas menunjukkan bahwa mesin screw press 
memiliki downtime tertinggi yaitu 101 jam, hal ini jelas dapat merugikan 
perusahaan karena ada target produksi yang harus dipenuhi. Downtime yang tinggi 
juga akan menimbulkan biaya kehilangan produksi yang tinggi. Biaya kehilangan 
produksi dapat diketahui dengan cara mengkalkulasikan jumlah downtime (jam) 
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perbulan dengan kapasitas mesin (ton/jam) dan dikali dengan laba bersih (Rp/ton). 
Downtime tertinggi pada bulan Maret yaitu 15 jam downtime dikali 12 ton/jam 
dikali harga jual sebesar Rp.22.800.000 per ton maka biaya kehilangan produksi 
sebesar Rp.342.000.000. Berdasarkan data downtime diketahui rata-rata kerugian 
perusahaan tiap bulan yaitu sebesar Rp.191.900.000.  
Biaya kehilangan produksi merupakan kerugian besar pada perusahaan 
karena mesin screw press merupakan salah satu mesin yang sangat penting dalam 
pabrik kelapa sawit. Fungsi dari screw press adalah untuk memeras berondolan 
yang telah dicincang, dilumat dari digester untuk mendapatkan minyak kasar. 
Apabila mesin screw press mengalami masalah, maka proses pengepressan 
minyak CPO jadi terganggu dan mengakibatkan hasil minyak CPO yang 
dihasilkan menjadi lebih sedikit dan pemisahan cangkang dan fibre tidak 
maksimal (Mangoensoekarjo, 2003 dikutip oleh Hasballah dan Siahaan, 2018). 
Selain itu, mesin screw press membutuhkan biaya sebesar Rp.102.043.000 dalam 
setahun. Biaya ini timbul dari penggantian komponen yang telah rusak atau tidak 
dapat digunakan lagi. Sedangkan biaya pemasangan dianggap tidak ada karena 
komponen dipasang oleh teknisi PKS Sebanga Multi Sawit sendiri.  
Hal ini dapat diperbaiki dari sistem perawatan mesin screw press US-12 
yang dipakai sekarang. Sistem corrective maintenance yang di terapkan PKS 
Sebanga Multi Sawit dapat di bandingkan dengan sistem preventive maintenance. 
Karena pada dasarnya preventive maintenance dilakukan pada interval waktu 
yang telah di jadwalkan atau di tentukan berdasarkan kriteria tertentu. Dirancang 
untuk mengurangi kegagalan atau degradasi pada jangka waktu kerja tertentu. 
Perawatan ini dilakukan dalam memelihara peralatan dan fasilitas dalam kondisi 
operasi yang memuaskan terutama mencegah kejadian buruk serta membantu 
menghemat sumber daya (Costa dan Balduino, 2018).  
 Untuk mengetahui jenis perawatan mesin screw press US-12 yang paling 
efesien, maka akan di bandingkan estimasi biaya perawatan dengan metode 
corrective maintenance dan preventive maintenance. Membandingkan metode-
metode tersebut adalah cara yang paling realistis karena mengacu pada kebutuhan 
perusahaan. Hasil dari perbandingan ini akan memberikan gambaran biaya yang 
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harus di keluarkan oleh perusahaan untuk perawatan (Nurbani dan Seftiadie, 
2019). Penelitian ini dapat digunakan perusahaan untuk pertimbangan dalam 
menentukan jenis perawatan yang sesuai di masa yang akan datang.  
 
1.2 Rumusan Masalah  
Sistem perawatan corrective maintenance pada perusahaan (PKS Sebanga 
Multi Sawit) masih menimbulkan downtime mesin yang besar serta menyebabkan 
proses produksi terhenti apabila mesin tiba-tiba rusak. Adapun rumusan masalah 
dalam penelitian ini adalah: “Bagaimana perbandingan biaya perawatan mesin 
US-12 dengan kebijakan metode corrective maintenance dan preventive 
maintenance untuk menentukan kebijakan sistem perawatan mesin screw press 
US-12  yang efektif untuk diterapkan oleh perusahaan”. 
 
1.3 Tujuan Penelitian 
Tujuan yang ingin dicapai pada penelitian ini adalah sebagai berikut: 
1. Mengetahui tingkat perbandingan biaya dari kebijakan metode corrective 
maintenance dan preventive maintenance. 
2. Mengetahui usulan jadwal perawatan dan kebijakan sistem perawatan mesin 
screw press US-12  yang dapat diterapkan perusahaan. 
3. Memberikan usulan jadwal perawatan mesin yang optimal dari sisi biaya. 
 
1.4 Manfaat Penlitian 
Manfaat dari penelitian ini meliputi manfaat untuk beberapa pihak, yaitu 
sebagai berikut: 
1. Manfaat Bagi Mahasiswa 
Mahasiswa dapat mengaplikasikan ilmu-ilmu yang telah di dapat selama 
kuliah. Dapat melatih mahasiwa dalam memecahkan masalah dalam 
perusahaan sebagai bekal pada dunia kerja. Mahasiswa juga dapat menambah 






2. Manfaat Bagi Perusahaan 
Hasil dari penilitian dapat dijadikan masukan bagi perusahaan untuk sistem 
perawatan mesin yang akan di gunakan pada masa yang akan datang agar 
produksi dapat berjalan lebih baik lagi. 
3. Manfaat bagi Universitas 
Sebagai tambahan referensi di perpustakaan serta perkembangan ilmu 
pengetahuan. Penelitian ini juga dapat digunakan oleh mahasiswa lain untuk 
pembanding penelitian selanjutnya. 
 
1.5 Batasan Penelitian 
Batasan penelitian dapat membantu membatasi ruang lingkup masalah 
yang akan di teliti agar metode pemecahan sesuai dengan permasalahan yang ada. 
Sehingga penelitian lebih fokus untuk dilakukan, berikut ini batasan dari 
penelitian yang di tulis: 
1. Mesin yang diteliti adalah mesin screw press US-12 pada PKS Sebanga Multi 
Sawit yang berjumlah 1 unit 
2. Metode estimasi biaya perawatan yang digunakan adalah corrective 
maintenance dan preventive maintenance 
3. Penelitian hanya sebatas menyusun rencana perawatan mesin dan menghitung 
perkiraan biaya pada masing-masing metode 
 
1.6 Posisi Penelitian 
Posisi penelitian dapat mendukung permasalahan dalam bahasan dengan 
melacak berbagai penelitian terdahulu yang masih relevan terhadap masalah yang 









Tabel 1.2 Posisi Penelitian 
No Nama Judul Tahun Tujuan Lokasi Sumber 

































































































































Tabel 1.2 Posisi Penelitian (Lanjutan) 
No Nama Judul Tahun Tujuan Lokasi Sumber 












































































1.7 Sistematika Penulisan 
Sistematika menjadi penting di perhatikan agar penulisan penelitian dapat 
tersusun secara berurutan dan rapi. Berikut ini sistematika dari penulisan 
penelitian: 
BAB I PENDAHULUAN 
Bab pendahuluan berisi latar belakang masalah di lakukannya 
perbandingan estimasi biaya perawatan dengan metode corrective 
maintenance  dan preventive maintenance, dengan rumusan 
masalah sebagai dasar penyelesaian masalah, tujuan penelitian 
yaitu mencari metode yang paling efesien untuk diterapkan pada 
perusahaan, manfaat penelitian untuk mahasiswa, perusahaam dan 
bagi universitas, batasan masalah sebagai titik fokus penelitian agar 
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mengetahui metode yang digunakan telah sesuai, posisi penelitian 
untuk membandingkan penelitian tugas akhir ini dengan penelitian-
penelitian sebelumnya, serta sistematika penulisan sebagai 
pedoman penulisan penelitian agar menghasilkan hasil penelitian 
yang sistemastis 
BAB II LANDASAN TEORI 
Bab ini berisikan teori-teori yang mendukung pemecahan masalah 
yang ada dalam penelitian. Yaitu meliputi langkah-langkah 
menghitung biaya perawatan dengan metode corrective 
maintenance dan preventive maintenance. Termasuk rumus-rumus 
dan metode pendekatan yang digunakan dalam penelitian. 
BAB III METODOLOGI PENELITIAN 
Bab ini berisikan langkah-langkah yang dilakukan selama 
penelitian berlangsung. Yaitu mulai dari penentuan jenis penelitian, 
kerangka identifikasi variabel penelitian, pengumpulan data 
sekunder dan primer, metode pengolahan data, langkah-langkah 
pengolahan data, analisa pemecahan masalah sampai kesimpulan 
dan saran. 
BAB IV PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA 
Memaparkan data-data primer maupun sekunder serta hasil 
perhitungan biaya menggunakan metode corrective maintenance 
dan preventive maintenance sesuai langkah-langkah 
penyelesaiannya. 
BAB V ANALISA 
Menganalisa hasil pengolahan data, untuk memberikan saran pada 
perusahaan mengenai sistem perawatan yang lebih efektif diantara 
metode corrective maintenance dan preventive maintenance 
BAB VI KESIMPULAN DAN SARAN 
Bab ini berisikan tentang kesimpulan dan saran yang dapat 








2.1 Maintenance (Perawatan) 
Perawatan adalah kegiatan dalam memelihara atau menjaga fasilitas pabrik 
beserta peralatannya dan mengadakan perbaikan atau penggantian yang sesuai 
dengan rencana serta memberikan kepuasan (Assauri, 1999 dikutip oleh 
Fauziyyah dan Sriyanto, 2015). Sedangkan menurut Corder (1992) dalam 
Fauziyyah dan Sriyanto (2015) bahwa perawatan adalah suatu kombinasi dari 
berbagai tindakan yang dilakukan untuk menjaga suatu barang dalam atau 
memperbaikinya sampai suatu kondisi yang bisa diterima. 
Perawatan memiliki berbagai tujuan, yaitu meliputi: 
1. Pemenuhan kebutuhan sesuai perencanaan produksi oleh kemampuan 
produksi 
2. Menjaga kualitas sesuai standar yang tepat untuk memenuhi kebutuhan 
produk dan tidak terganggunya kegiatan produksi 
3. Membantu mengurangi pemakaian dan penyimpangan yang tidak terkendali 
serta menjaga modal yang di investasikan 
4. Mencapai biaya pemeliharaan yang serendah-rendahnya dengan pelaksanaan 
kegiatan secara efektif dan efesien 
5. Memastikan keselamatan pekerja dengan tidak melaksanakan kegiatan 
pemeliaharaan yang membahayakan keselamatan pekerja 
6. Membangun kerja sama yang erat sebagi fungsi-fungsi utama lainnya dari 
perusahaan dalam mencapai tujuan utama perusahaan yaitu tingkat 
keuntungan yang sebaik-baiknya dengan total biaya yang rendah 
 
2.2 Jenis-jenis Perawatan 
Kerusakan komponen dapat menyebabkan kerusakan pada mesin yang 
tidak diketahui pasti karena komponen mesin masing-masing memiliki tingkat 
kehandalan dan kerusakan yang berbeda. Berdasarkan kondisi tersbeut 
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diperlukannya kebijakan pemeliharaan yang baik salah satunya penggantian 
komponen yang rusak (Pawesti, 2005 dikutip oleh Purnama, 2019). 
Ditinjau dari saat pelaksanaan perawatan, dapat dibagi menjadi dua cara 
yakni perawatan yang direncanakan (Planned Maintenance) dan perawatan yang 
tidak direncanakan (Corder, 1992 dikutip oleh Yanti, 2015): 
 
Gambar 2.1 Klasifikasi Metode Pemeliharaan 
(Sumber: Yanti, 2015) 
Berikut ini jenis-jenis perawatan yang biasa diterapkan dalam perusahaan: 
2.2.1 Inspection  
Inspection merupakan kegiatan untuk mengetahui status operasi dari 
komponen melalui pengukuran menggunakan alat khusus. Jika hasil dari hasil 
inspeksi memuaskan maka komponen dapat beroperasi kembali sesuai fungsinya 
sampai dengan waktu pemeriksaan selanjutnya. Atau dari perkiraan komponen 
akan lebih cepat rusak. Saat inspeksi, komponen yang rusak akan diperbaiki jika 
masih bisa diperbaikiapabila tidak maka akan terjadi penggantian komponen baru 




2.2.2 Corrective/Repair Maintenance 
Dengan corrective atau breakdown maintenance dimaksudkan adalah 
kegiatan pemeliharaan dan perawatan yang dilakukan setelah terjadinya suatu 
kerusakan atau kelainan pada fasilitas atau peralatan sehingga tidak dapat 
berfungsi dengan baik. Kegiatan corrective maintenance yang dilakukan sering 
disebut dengan kegiatan perbaikan atau reparasi. Perbaikan yang dilakukan karena 
adanya kerusakan yang dapat terjadi akibat tidak dilakukannya Preventive 
maintenance ataupun telah dilakukan preventive maintenance tetapi sampai pada 
waktu tertentu fasilitas atau peralatan produksi yang ada. Secara sepintas lalu 
kegiatan corrective maintenance saja adalah lebih murah biayanya dari pada 
mengadakan preventive maintenance. Hal ini adalah benar selama kerusakan 
belum terjadi pada fasilitas/peralatan sewaktu proses produksi berlangsung. Tetapi 
sekali kerusakan terjadi pada fasilitas/peralatan selama proses produksi 
berlangsung, maka akibat kebijaksanaan corrective maintenance saja akan jauh 
lebih parah dari pada preventive maintenance (Pandi dkk, 2014). 
Corrective Maintenance dibagi menjadi tiga, yakni (Yanti, 2015): 
1. Remedial maintenance, yaitu serangkaian aktivitas yang bertujuan 
menghilangkan sumber kerusakan tanpa mempengaruhi atau mengganggi 
berlangsungnya proses produksi. 
2. Deferred maintenance, yaitu aktvitas yang dilakukan tidak langsung di 
tindaki setelah adanya kerusakan tetepai ditunda dengan cara yang lain agar 
tidak mengganggu proses produksi. 
3. Shutdown corrective maintenance, yaitu aktivitas yang dilakukan pada saat 
proses produksi pada lini produksi sedang berhenti total. 
Untuk mencegah terjadinya kerusakan serupa perlu dipikirkan dengan 
mantap. Tindakan-tindakan berikut ini dapat dipakai sebagai pilihan atau alternatif 
antara lain (Yanti, 2015): 
1. Mengubah proses produksi sehingga semua proses produksi berubah.  




3. Mengganti komponen yang rusak dengan material, konstruksi, desain yang 
lebih baik.  
4. Seluruh peralatan produksi diganti baru.  
5. Memperbaiki jadwal maintenance. 
6. Mengurangi beban pada unit.  
7. Melakukan pelatihan pada operator peralatan produksi. 
 
2.2.3 Preventive Maintenance 
Preventive maintenance ini sangat penting karena kegunaannya yang 
sangat efektif di dalam menghadapi fasilitas-fasilitas produksi yang termasuk 
dalam golongan “critical unit”. Sebuah fasilitas atau peralatan produksi akan 
termasuk golongan “critical unit”, apabila (Pandi dkk, 2014):  
1. Kerusakan fasilitas atau peralatan tersebut akan membahayakan kesehatan 
atau keselamatan para pekerja.  
2. Kerusakan fasilitas ini akan mempengaruhi kualitas dari produk yang 
dihasilkan.  
3. Kerusakan fasilitas tersebut akan menyebabkan kemacetan seluruh proses 
produksi.  
4. Modal yang ditanamkan dalam fasilitas tersebut atau harga dari fasilitas ini 
adalah cukup besar atau mahal.  
Dalam prakteknya preventive maintenance yang dilakukan suatu 
perusahaan pabrik dapat dibedakan atas routine maintenance dan periodic 
maintenance :  
1. Routine maintenance  
Adalah kegiatan pemeliharaan yang dilakukan secara routine misal, setiap 
hari. 
2. Periodic maintenance  
Adalah kegiatan pemeliharaan yang dilakukan dalam jangka waktu tertentu 
misal satu kali setiap satu minggu sekali, lalu meningkat setiap bulan sekali, 
dan akhirnya setiap satu tahun sekali. 
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Kegiatan preventive maintenance melibatkan hal-hal sebagai berikut 
(Baroto, 2003 dikutip oleh Ramadhan, 2018) :  
1. Pemasangan dan desain yang tepat pada peralatan dan mesin.  
2. Pengamatan dan kegiatan pemeliharaan yang mencegah terjadinya kerusakan 
secara tiba-tiba.  
3. Pembongkaran dan penggantian secara terencana dan berulang untuk 
mempertahankan kondisi mesin sehingga memenuhi persyaratan operasi.  
4. Pemeliharaan meliputi pelumasan, penambahan bahan pembantu, pengecatan 
dan lain-lain agar mesin dapat beroperasi kembali.  
Syarat dalam tercapainya program pemeliharaan pencegahan mesin adalah 
sebagai berikut (Ramadhan, 2018): 
1. Spesifikasi dan desain peralatan yang secara jelas dan tepat untuk 
menggambarkan kebutuhan program pemeliharaan.  
2. Kelengkapan kartu historis masing-masing peralatan.  
3. Jadwal pengamatan dan kegiatan pemeliharaan yang sesuai dengan 
spesifikasi peralatan dan mesin.  
4. Tenaga kerja yang terampil untuk melakukan pengamatan dan pengambilan 
kesimpulan tentang kondisi mesin.  
5. Persediaan peralatang yang memadai.  
6. Dukungan perencanaan pemeliharaan terjadwal, kebutuhan tenaga kerja, 
kebutuhan peralatan dan berakhir pada biaya.  
7. Banyak keadaan kerusakan mesin yang disebabkan oleh kesalahan atau 
ketidaktepatan dalam pengoperasian.  
8. Bila dimungkinkan ada peralatan pengganti siap pakai, sehingga bila harus 
dilakukan program perawatan proses produksi tidak terganggu.  
Beberapa keuntungan yang diperoleh pada program terencana adalah 
sebagai berikut (Ramadhan, 2018): 
1. Tenaga kerja dapat dijadwalkan untuk kegiatan sepanjang tahun.  
2. Pengadaan peralatan terjadwal.  
3. Jadwal produksi dapat disesuaikan dengan program pemeliharaan.  
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Apabila sudah diketahui bagaimana keuntungan dan kerugian dari program 
tersebut untuk perbaikan secara terencana. Sistem perawatan lain yang akhir-akhir 
ini diterapkan pada beberapa industri, terutama menggunakan mesin dengan 
tingkat ketepatan tinggi. 
 
2.3 Parameter Perhitungan Biaya Perawatan 
Menurut Pujotomo & Kartha (2007) dan Zulaikah & Fajriah (2009) dalam 
Djunaidi dan Bakdiono (2012), dalam memilih antara kebijakan repair 
maintenance dan preventive maintenance, dapat dilakukan dengan menggunakan 
metode yang telah ada untuk mencari biaya total perawatan (total maintenance 
cost) yang paling rendah. Berikut ini parameter perhitungan biaya perawatan pada 
metode corrective maintenance dan prevemtive maintenance: 
1. Corrective Maintenance 
Metode repair policy atau corrective maintenance dapat dicari menggunakan 
rumus sebagai berikut (Nurbani dan Seftiadie, 2019): 
TMC( epair  olic )  TCr .......................................................................  (2.1)  
TCr   B  Cr ..............................................................................................  (2.2) 
B    
Tb
 .......................................................................................................  (2.3) 
Tb  ∑ pi.Tini  ..............................................................................................  (2.4) 
(Azhari dan Aspiranti, 2016): 
Probabilitas kerusakan (pi)   Mesin rusak 
Jumlah mesin rusak
 ...................................  (2.5) 
dimana:  
TCr  = expected cost of repair (biaya perbaikan yang diperkirakan) per  
bulan  
B  = Jumlah rata-rata breakdown / bulan untuk N mesin  
Cr  = Biaya perbaikan = {(biaya tenaga kerja x jumlah tenaga kerja x lama 
kerja) + biaya komponen} dikarenakan tenaga kerja dibayar per 
bulan, maka biaya perbaikan hanya meliputi biaya komponen  
Tb  = Rata – rata run time per komponen sebelum rusak  
N  = Jumlah mesin 
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p = Probabilitas kerusakan mesin 
2. Preventive Maintenance 
Untuk perhitungan kebijakan perawatan dengan metode preventif policy, 
dilakukan tahapan-tahapan perhitungan berikut ini (Keith, 2002 dikutip oleh 
Fauziyyah dan Sriyanto, 2015): 
a. Hitung jumlah breakdown kumulatif yang diharapkan dari kerusakan (Bn) 
untuk semua mesin selama periode preventive maintenance (Tp = n 
bulan) 
Bn  ∑ pn B(n-1)p1 B(n-2)p2 
n
i B(n-3)p3  B(1)p1(n-1).................  (2.6) 
b. Tentukan jumlah rata-rata breakdown per bulan (B) dengan menentukan 
perbandingan jumlah breakdown kumulatif (Bn) dengan periode 
Preventive Maintenance (n). 
B   Bn
n
 ................................................................................................  (2.7) 
c. Perkirakan biaya repair per bulan dengan menggunakan persamaan: 
TCr (n)   (Bn
n
)  Cr .............................................................................  (2.8) 
d. Perkirakan biaya preventive maintenance per bulan 
TCm (n)    .Cm
n
 ................................................................................  (2.9) 
e. Tentukan biaya perawatan keseluruhan 
TMC (n)   TC  (n)  TCm (n) ......................................................... . (2.10) 
 
2.7 Screw Press 
Screw press merupakan alat yang sangat penting dalam pabrik kelapa 
sawit, sebab apabila screw press ini mengalami masalah, maka pengolahan 
pengepressan minyak CPO jadi terganggu dan mengakibatkan hasil minyak 
CPOyang dihasilkan menjadi lebih sedikit dan pemisahan cangkang dan fibre 
tidak maksimal(Hasballah dan Siahaan, 2018). 
Cara yang paling umum dipakai untuk mengekstraksi minyak kasar dari 
buah kelapa sawit yang telah mengalami pelumatan adalah dengan menggunakan 
pengempaan (pressing). Fungsi dari Screw Press adalah untuk memeras 
berondolan yang telah dicincang, dilumat dari digester untuk mendapatkan 
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minyak kasar. Mesin ini terdiri dari 2 batang besi campuran yang berbentuk spiral 
(screw) dengan susunan horizontal dan berputar berlawanan arah. Sawit yang 
telah dilumatkan akan terdorong dan ditekan oleh cone pada sisi lainnya, sehingga 
buah sawit menjadi terperas (Mangoensoekarjo, 2003 dikutip oleh Hasballah dan 
Siahaan, 2018). 
 
Gambar 2.2 Mesin Screw Press 
(Sumber: Nadapdap, 2010) 
 
Gambar 2.3Worm Screw Press 
(Sumber: Nadapdap, 2010) 
Untuk mengefisiensikan proses ekstraksi minyak pada screw press maka hal – hal 
yang harus diperhatikan ialah (Hasballah dan Siahaan, 2018) :  
1. Tekanan proses. Jika tekanan proses tidak maksimal maka dapat 
menyebabkan losses minyak yang tinggi atau persentase broken kernel yang 
tinggi.  
2. Suhu daging buah yang keluar dari digester harus 90 ˚C – 95˚C sehingga 
pemisahan minyak dapat berjalan sempurna.  
3. Kondisi worm screw, press cage maupun cone harus diperhatikan meliputi 
pengecekan keausannya, karena mempengaruhi hasil minyak yang didapat, 
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jika lubang pori press cage tersumbat maka minyak akan terbawa keluar 
bersama dengan ampas.  
4. Daging buah yang telah dilumatkan, kandungan minyaknya tidak boleh 
terlalu sedikit (karena telah keluar dari digester). Hal ini dapat menyebabkan 
worm screw mudah mengalami keausan dan jika kandungan minyak tidak 
dikutip dari digester juga akan menyebabkan losses minyak akan tinggi. Oleh 


























Pada metodolgi penelitian akan dijelaskan tahap-tahap yang akan 
dilakukan dari awal hingga akhir dalam proses penelitian. Berikut ini diagram alir 
proses penelitian: 
Mulai







2.  Observasi langsung
Data sekunder:
1. Komponen mesin rusak
2. Frekuensi breakdown atau kerusakan mesin screw press US-12




1. Menghitung distribusi frekuensi breakdown mesin screw press US-12
2. Perhitungan biaya kebijakan perawatan dengan metode corrective 
    maintenance
3. Perhitungan biaya kebijakan perawatan dengan metode preventive 
    maintenance
4. Perbandingan Perhitungan biaya perawatan mesin metode corrective 





Gambar 3.1 Diagram Alir Proses Penelitian 
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3.1 Studi Lapangan 
Studi lapangan adalah kegiatan untuk mendapatkan informasi mengenai 
bagian atau fungsi yang akan menjadi topik permasalahan. Studi lapangan 
berguna untuk memahami lebih baik mengenai tujuan, proses, risiko, dan 
pengendalian sesuai kondisi real. 
 
3.2 Studi Literatur 
Studi literatur mengarahkan untuk mencari kajian pustaka atau landasan 
teori-teori yang berkaitan dengan penelitian. Yaitu parameter perhitungan biaya 
perawatan dengan metode corrective maintenance dan preventive maintenance, 
teori-teori tentang perawatan mesin, serta mengenai mesin yang diteiliti yaitu 
screw press US-12. 
 
3.3 Identifikasi Masalah 
Identifikasi masalah berupa pengidentifkasian permasalahan-permasalahan 
yang terjadi pada umumnya, bertujuan menentukan sebuah permasalahan yang 
relevan sebagai objek penelitian. Pada penelitian ini, permasalahan yang terjadi 
adalah mesin mengalami breakdown meskipun telah dirawat berdasarkan jadwal 
pemeliharaan serta perlu perbaikan yang menyebabkan pengeluaran biaya. Oleh 
karena itu, perlu diberikan usulan kebijakan perawatan menggunakan metode 
corrective maintenance dan preventive maintenance. Sehingga perusahaan dapat 
mengetahui perbandimgan estimasi biaya perawatan antara metode metode 
corrective maintenance dan preventive maintenance. 
 
3.4 Perumusan Masalah 
Latar belakang tulisan yang disampaikan terhadap batasan-batasan 
penyelesaian yang diharapkan di ungkapkan dalam rumusan masalah. Tujuannya 
untuk mencegah penyimpangan pembahasan dalam penelitian. Serta 
mempermudah pembaca dalam menemukan garis besar penelitian yang akan 
diselesaikan. Rumusan masalah dalam penelitian ini yaitu: “Bagaimana 
perbandingan biaya perawatan mesin US-12 dengan kebijakan metode corrective 
maintenance dan preventive maintenance untuk menentukan kebijakan sistem 
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perawatan mesin screw press US-12  yang efektif untuk diterapkan oleh 
perusahaan”. 
 
3.5 Penetapan Tujuan Penelitian 
Target kinerja yang menjadi alat ukur keberhasilan atau kegagalan kinerja 
ssuai sasaran yang direncanakan mrupakan fungsi penetapan tujuan. Penetapan 
tujuan berdasarkan rumusan masalah pada penelitian yaitu: 
1. Mengetahui tingkat perbandingan biaya dari kebijakan metode corrective 
maintenance dan preventive maintenance. 
2. Mengetahui usulan jadwal perawatan dan kebijakan sistem perawatan mesin 
screw press US-12  yang dapat diterapkan perusahaan. 
3. Memberikan usulan jadwal perawatan mesin yang optimal dari sisi biaya. 
 
3.6 Penetapan Metode Penyelesaian Masalah 
Langkah ini dilakukan untuk menentukan fokus metode yang akan dipakai 
pada penelitia agar penelitian fokus pada permasalahan penelitian. Metode yang 
digunakan adalah metode corrective maintenance dan preventive maintenance. 
 
3.7 Pengumpulan Data 
Pengumpulan data merupakan kegiatan mengumpulkan data-data yang 
akan di olah agar menghasilakan output yang sesuai keinginan. Pengumpulan data 
yang digunakan dalam penelitian adalah: 
Data primer: 
1. Wawancara 
Dilakukan dengan mewawancarai langsung pihak-pihak yang berkaitan 
dengan masalah yang diteliti (maintenance) yaitu manager perusahaan dan 
teknisi mesin. Adapun kisi-kisi pertanyaan yang akan di ajukan yaitu: 
a. Apa saja komponen utama mesin screw press? 
b. Apa saja komponen kritis dari mesin screw press? 
c. Apa saja penyebab kerusakan pada komponen kritis? 
d. Apa saja mode kegagalan pada komponen kritis? 
e. Apa efek dari kegagalan komponen mesin kritis? 
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f. Bagaimana biaya perawatan mesin screw press selama proses produksi? 
g. Bagaimana sistem perawatan mesin screw press yang diterapkan selama 
ini? 
h. Bagaimana peluang diterapkannya usulan kebijakan perawatan mesin 
yang di berikan?  
2. Observasi langsung 
Melakukan observasi dengan mengamati jalannya proses produksi, jumlah 
produksi, dan laporan produksi dari bulan Januari sampai dengan Desember 
2020. 
Data sekunder: 
1. Komponen mesin rusak 
Berdasarkan laporan kerusakan komponen mesin yang harus di ganti. 
Kapasitas produksi pada pabrik yaitu 6 ton/jam, dengan jam operasi selama 
10 jam kerja. 
2. Frekuensi breakdown  atau kerusakan mesin screw press US-12 
Menghitung distribusi frekuensi breakdown berdasarkan data historis 
breakdown pada mesin screw press US-12.  
3. Biaya awal perawatan mesin 
Berdasarkan biaya pembelian komponen baru serta pemasangan komponen. 
 
3.8 Pengolahan Data 
Pengolahan data adalah suatu kegiatan memanipulasi atau mengolah data 
awal dalam bentuk yang lebih infromatif. Berisi informasi mengenai pembahasan 
masalah, yang berfungsi dalam menampilkan dan mencetak data yang tersimpan 
atau dikumpulkan. Pengolahan data yang dilakukan dalam penelitian ini yaitu: 
1. Menghitung distribusi frekuensi breakdown mesin screw press US-12. 
Distribusi frekuensi untuk mengetahui probabilitas mesin rusak berdasarkan 
data breakdown mesin. Dapat dihitung menggunakan persamaan 2.5. 
2. Perhitungan biaya kebijakan perawatan dengan metode corrective 
maintenance. Metode repair policy atau corrective maintenance dapat dicari 
menggunakan persamaan 2.1 sampai dengan 2.4.  
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3. Perhitungan biaya kebijakan perawatan dengan metode preventive 
maintenance. Untuk perhitungan kebijakan perawatan dengan metode 
preventif policy, dilakukan tahapan-tahapan perhitungan berikut ini (Keith, 
2002 dikutip oleh Fauziyyah dan Sriyanto, 2015): 
a. Hitung jumlah breakdown kumulatif yang diharapkan dari kerusakan (Bn) 
untuk semua mesin selama periode preventive maintenance (Tp = n 
bulan). Diselesaikan berdasarkan persamaan 2.6. 
b. Tentukan jumlah rata-rata breakdown per bulan (B) dengan menentukan 
perbandingan jumlah breakdown kumulatif (Bn) dengan periode 
Preventive Maintenance (n). Diselesaikan berdasarkan persamaan 2.7. 
c. Perkirakan biaya repair per bulan menggunakan persamaan 2.8. 
d. Perkirakan biaya preventive maintenance per bulan menggunakan 
persamaan 2.9. 
e. Tentukan biaya perawatan keseluruhan menggunakan persamaan 2.10. 
4. Perbandingan Perhitungan biaya perawatan mesin metode corrective 
maintenance dan preventive maintenance 
Hasil perhitungan biaya perawatan mesin metode corrective maintenance 
dibandingkan dengan hasil perhitungan biaya perawatan mesin metode 
preventive maintenance. Ditampilkan menggunakan tabel perbandingan dan 
grafik perbandingan. Dari tabel dan grafik akan terlihat biaya yang lebih 
rendah dari kedua metode. Biaya perawatan mesin yang terendah dipilih 
sebagai metode perawatan yang disarankan untuk perusahaan. 
 
3.9 Analisa 
Sekumpulan kegiatan, aktivitas, dan proses yang berkaitan untuk 
memecahkan masalah merupakan definisi dari analisa. Hasil dari pengolahan data 
akan di bahas pada bagian ini, usulan juga dapat di sampaikan pada analisa. 
Analisa yang akan dibuat dari penelitian yaitu analisa mengenai perbandingan dua 
metode perawatan mesin. Biaya-biaya pada masing-masing metode akan 




3.10 Kesimpulan dan Saran 
Kesimpulan yaitu menyimpulkan secara garis besar apa saja isi atau hasil 
yang ada dalam penelitian. Sedangkan saran berupa komentar, tanggapan, 
sanggahan yang bersifat menyarankan dan membangun sesuai dengan variabel 
yang ada pada penelitian. Pengambilan kesimpulan dengan melihat total biaya 
terendah  dari kedua metode yang di bandingkan yaitu metode corrective 



























KESIMPULAN DAN SARAN 
 
 
6.1 Kesimpulan  
Berdasarkan pengolahan data dan analisa yang telah dilakukan dapat 
ditarik kesimpulan sebagai berikut: 
1. Biaya perawatan mesin screw press US-12 pada PKS Sebanga Multi Sawit 
dengan menggunakan corrective maintenance sebesar Rp. 787.125,887 dan 
menggunakan preventive maintenance sebesar Rp.589.261,12. Diketahui biaya 
preventive maintenance lebih murah dibandingkan corrective maintenance 
dengan perbedaan biaya sebesar Rp.197.864,76 atau 25,13% lebih rendah. 
2. Maka sistem perawatan mesin untuk mesin screw press US-12 yang paling 
efesien dari sisi biaya adalah kebijakan preventive maintenance. Dengan total 
biaya Rp.589.261,12. 
3. Kebijakan preventive maintenance diusulkan dengan periode waktu setiap 12 
bulan sekali. 
Dengan data kerusakan pada tahun 2019 dan 2020 yang memiliki 
probablitas serupa dan  jenis distribusi sama yaitu Breakdown Case 2. Maka dapat 
disimpulkan biaya perawatan serta pola perawatan mesin hampir sama. Kebijakan 
yang diusulkan dapat digunakan pada tahun berikutnya. 
 
6.2 Saran  
Saran yang dapat direkomendasikan adalah sebagai berikut: 
1. Perusahaan dapat menerapkan pemeliharaan mesin screw press US-12 
menggunakan kebijakan preventive maintenance sebagai upaya meminimasi 
biaya pemeliharaan mesin.  
2. Perlu dilakukan monitoring dan evaluasi yang berkelanjutan terhadap 
pelaksanaan pemeliharaan yang telah dijadwalkan agar keandalan sistem yang 
dipilih dapat dipertahankan terhadap keseluruhan mesin produksi. 
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3. Penelitian ini diharapkan menjadi pedoman untuk penelitian lanjutan sehingga 
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